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ENGLISH-ABST: 

Automatic sorting of refuse by sieving and identification of plastics by infra-red cameras 
involves compact separating stages with short drop between conveyors 

Refuse is separated into three fractions by sieving (1,2) followed by elutriation. The material 
is then classified in separating stages where drink cartons, plastics and paper or cardboard 
are successively separated pneumatically (27) using infra-red cameras (26) for identification. 
The vertical drop between successive conveyors is 50 to 450 mm. 

An Independent claim is also included for a sorting plant for refuse incorporating the required 
sieving, elutriating and separating stages. Each separating stage has a conveyor (25), an 
infra-red camera for identifying the material (26), and a pneumatic removal device (27). The 
vertical distance between conveying surfaces (28,29) is 50 to 450 mm. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah- 
ren und eine Elnrichtung zum Sortleren elnes Abfallge- 
misches nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. 5 
des Anspruchs 7. 

[0002] Aus der DE-A-198 00 521 (bzw. siehefauch 
DE-U-297 22 242) ist ein Verfahren und eine Elnrichtung 
zum Sortleren elnes Abfallgemisches bekannt, bei dem 
bzw. bei der das Abfallgemisch mittels Sleben zur Auf- 
trennung in eine Grobfraktion, eine Mittelfraktion und ei* 
ne Feinfraktion unterschiedlicher KorngroSe aufgespaF 
ten wird. Hierbei wird die Mittelfraktion mittels Wlndsich- 
tung welter aufgespattet in Leichtgut und in Schwergut. 

Das Schwergut und die Feinfraktion werden dann 
strangwelse mittels automatischerSortierersortiert, wo- 
bei zunachst eine Fraktion bestehend aus Getrankekar- 
tons und NE-Metallen mittels eines NE-Scheiders aus 
dem Schwergut aussortiert wird und dann eine Tren- 
nung In Wert* und in Storstoffe erfolgt und die Feinfrak- 
tion vor ihrer Sortierung nochmals gesiebt und gesichtet 
wird. 

[0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung Ist es, ein 
Verfahren und eine Elnrichtung nach dem Oberbegriff 
des Anspruchs 1 bzw. des Anspruchs 7 zu schaffen, mit 
dem bzw. der Schwergutfraktionen aus dem Schwergut 
und Sortierfraktlonen aus der Feinfraktion in mogiichst 
effizienter Weise aussortiert werden konnen und eine 
kompakte Bauweise eines Sortierstranges ermoglicht 
wird. 

[0004] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit 
den Merkmalen des Anspruchs 1 bzw. durch eine Eln- 
richtung mit den Merkmalen des Anspruchs 7 gelost. 
[0005] Auf diese Weise lassen sich aus dem Schwer- 
gut bereits nach dem Windsichten Schwergutfraktionen 
und bereits aus der Feinfraktion Sortierfraktlonen in ho- 
her Qualitat mit baulich kompakten Sortierstrangen ge- 
winnen. 

[0006] Die Siebstufe zur Erzeugung der Grob-, Mittel- 
und Feinfraktion wird vorteilhaft durch zwei hintereinan- 
der geschaltete Siebe ausgebildet. Der erste 
Slebschnltt liegt bevorzugt In elnem Bereich von 1 80 bis 
320 mm, besonders bevorzugt in elnem Bereich von 
200 bis 260 mm, urn relativ grobstuckige Abfallobjekte 
fruhzeitig und weitgehend vollstandig abtrennen zu kon- 
nen. Der zweiteSiebschnitt liegt bevorzugt in einem Be- 
reich von 80 bis 1 60mm, besonders bevorzugt in einem 
Bereich von 100 bis 150 mm, wobei man hierbei eine 
sehr gunstige Aufspaltung betreffend das Mengenver- 
haltnis von Mittel- und Feinfraktion erhalt. 

[0007] Die Abfallobjekte werden besonders zuverl§s- 
sig und schnell mit Erkennungseinrichtungen erkannt, 
die mittels NIR-Spektroskopie und/oder Bilderkennung 
arbeiten. Bel Vorsehen pneumatlscher Austragssyste- 
me lassen sich erkannte Abfallobjekte mit hohen Aus- 
bringraten aus dem Abfallgemisch abtrennen und in eln- 
facher Weise auf nebengeordnete Fordervorrichtungen 
(zum Abtransport) ubergeben. 



[0008] Wird elnem Sortierer ein Sichter und/oder ein 
Sieb nachgeschaltet, lassen sich aus den aussortlerten 
Schwergutfraktionen folienartlge Leichtstoffe und fein- 
telllge Storstoffe und aus den aussortlerten Sortierfrak- 
tionen kleinteiliges Feingut und folienartiges Leichtgut - 
individuell dem jeweiligen Strom angepaBt - auf einfa- 
che Weise abtrennen. 

[0009] 1st bei zwel hinterelnander geschalteten Sor- 
tieren zwischen der die Abfallobjekte aufnehmenden 
Fdrderfidche des Forderbandes des ersten Sortlerers 
und der die Abfallobjekte aufnehmenden Forderflache 
des Forderbandes des zweiten Sortlerers ein vertikaler 
Abstand von 50 bis 450 mm, bevorzugt 50 bis 300 mm 
vorgesehen, laBt sich der Forderweg zur Erkennungs- 
einrichtung des zweiten Sortlerers besonders kurz aus- 
bilden, und trotzdem eine Ruhelage der Abfallobjekte 
belm Vorbeifahren an der Erkennungseinrichtung ge- 
wahrteisten. 

[0010] Ein Sortierstrang, bestehend aus mehreren 
hinterelnander geschalteten Sortierern, zwischen de- 
nen die Fallhohe von Forderflache zu ForderfISche in 
dem Bereich von 50 bis 450 mm, bevorzugt von 50 bis 
300 mm liegt, l§3t sich besonders vorteilhaft in bereits 
vorhandene Sortieranlagen aufgrund seiner kompakten 
Bauweise elnsetzen bzw. nachrusten, wobei er kosten- 
intensive manuelle Sortierplatze an einem zumeist bis 
zu 15 m langen Sortlerband ersetzen kann. 

Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind der nach- 
folgenden Beschreibung und den Unteranspruchen zu 
entnehmen. 

[0011] Die Erfindung wird nachstehend anhand eines 
In den beigefugten Abbildungen dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispiels naher eriautert. 

Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung einer 

Elnrichtung zum Sortleren eines Abfallgemisches. 

Fig. 2 zeigt ausschnittsweise schematisch einen 

Sortierstrang mit zwei Sortierern. 

[0012] Die in Fig. 1 dargestellte Elnrichtung umfaBt ei- 
ne Siebstufe, die durch ein erstes Trommelsieb 1 und 
ein zweites Trommelsieb 2 ausgebildet ist, einem dem 
zweiten Trommelsieb 2 nachgeordneten Windsichter 3 
sowie in zwei Strangen hinterelnander geschaltete Sor- 
tierer 4. 

[0013] Dem ersten Trommelsieb 1 1st ein Sackaufrel- 
(3er 31 vorgeschaltet. 

[0014] Der Sieblochdurchmesser des ersten Trom- 
melslebes 1 betragt in etwa 250 mm und der Siebloch- 
durchmesser des zweiten Trommelsiebes 2 betrSgt in 
etwa 130 mm. Zwischen das erste Trommelsieb 1 und 
das zweite Trommelsieb 2 ist ein Fe-Abscheider 5 ge- 
schattet, der mit einem Fe-Sammelbeh&iter 6 verbun- 
den Ist. 

[0015] Dem Windsichter 3 ist an der Ausgangsseite 
des Leichtgutes ein Komblabscheider 7 nachgeschal- 
tet, welchem eine Hammermuhle 8 nachgeordnet ist. 
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[0016] Dem Windsichter 3 ist an der Ausgangsseite 
des Schwergutes eln erster Sortierstrang mit sechs hln- 
tereinander geschatteten Sortierern 4 nachgeordnet. 

Die ersten beiden Sortierer 4 sind zum Aussortieren von 
Getrankekartons vorgesehen, wobei eine Ubergabe der s 
von dem zweiten Sortierer 4 aussortierten GetrSnkekar- 
tons auf das Abfuhrband des ersten Sortierers 4 vorge- 
sehen ist, Dem Abfuhrband des ersten Sortierers 4 ist 
ein Bunker einer Lesebuhne-ZBunkereinheit 9 zugeord- 
net. 

[001 7] Die Lesebuhne-ZBunkereinheit 9 umfaBt meh- 
rere Bunker fur die fertig aussortierten und ggf. nachbe- 
handelten Schwergut- und Sortierfraktionen. Die einzel- 
nen Bunker sind uber Forderaggregate (Strichlinien) mit 
einem zu einer Ballenpresse (nicht dargestellt) fiihren- 
den Forderband lOverbunden. 

[001 8] Dem dritten und dem vierten Sortierer 4 fur PE 
bzw. PP in dem ersten Strang ist jeweils ein Windsichter 
11, 12 fur die jeweils aussortlerte Schwergutfraktion 
nachgeschaltet. Die Windsichter 11, 12 sind jeweils 
uber ein Abfuhrband mit der LesebuhneZBunkereinheit 
9 verbunden. 

[0019] Dem funften Sortierer 4 fur PET ist eln mit 
Durchlichterkennung arbeitendes Sortiergerat 1 3 fur die 
aussortlerte PET-Schwergutfraktion nachgeordnet. Mit 
Sortiergerat 13 lassen sich unterschiedlich gefarbte 
PET-Sorten trennen. Das Sortiergerat 13 ist wiederum 
mit der Lesebuhne-ZBunkereinheit 9 verbunden. 

[0020] Dem sechsten Sortierer 4 fur Papier, Pappe, 
Kartonagen (PPK) ist ein NE-Z\bscheider 1 4 fur die aus- 
sortierte PPK-Schwergutfraktion nachgeordnet. Der 
N E-Abscheider 1 4 Ist mit der Lesebuhne-ZBunkereinheit 
9 verbunden. 

[0021 ] Dem sechsten Sortierer 4 fur PPK ist zum En- 
de des ersten Stranges ein weiterer N E-Abscheider 15 
nachgeordnet. 

[0022] Nach dem zweiten Trommeisieb 2 ist, der Aus- 
tragsseite der Feinfraktion folgend, ein zweiter Strang 
von zwei hinterelnander geschatteten Sortierern 4 vor- 
gesehen. 

[0023] Dem ersten und dem zweiten Sortierer 4 des 
zweiten Stranges fur die PE- bzw. PP-Sortierfraktion ist 
jeweils ein Sieb 1 6, 1 7 fur die jeweils aussortierten PE- 
bzw. PP-SortierfraktIon nachgeschaltet. Das Sieb 16 Ist 
uber einen Forderer (nicht dargestellt) mit dem Wind- 
sichter 11 und das Sieb 17 ist uber einen Forderer (nicht 
dargestellt) mit dem Windsichter 12 uberlaufseitig ver- 
bunden. Zur Ruckfuhrung des Unteiiaufs von Sieb 16 
ist eine Ubergabe zu dem zweiten Sortierer 4 fur die 
PP-Sortlerfraktion vorgesehen. Das Sieb 17 ist unter- 
laufseitig mit dem Forderer (nicht dargestellt) verbun- 
den, der das den zweiten Sortierer 4 veiiassende Ab- 
fallgemlsch befdrdert. 

[0024] Dem zweiten Sortierer 4 in dem zweiten Strang 
ist ein N E-Abscheider 1 8 nachgeordnet. 

[0025] Der NE-Abscheider 1 5 und der NE-Abscheider 
18 sind uber ein (nicht dargestelltes) Fdrderband mit ei- 
nem weiteren Sortierer 19 verbunden. 



[0026] Dem Sortierer 1 9 ist ein Restebehalter 20 und 
ein MischkunststoffsammelbehSIter 21 zugeordnet. 
[0027] Dem Windsichter 11 Ist ein PE-Behalter 22, 
dem Windsichter 12 1st eln PP-Behaiter23 und dem Sor- 
tiergerat 13 ist ein Sammelbehalter 24 fur trubes PET 
zugeordnet. Die Behditer 22, 23 und 24 sind uber For- 
derer (nicht dargestellt) mit dem Mischkunststoffsam- 
melbehdlter21 verbunden. Die Behdlter22, 23 sind als 
Kombiabscheider ausgebildet, in welchen eine Tren- 
nung des Leichtgutes von der Transport! uft erfoigt. 
[0028] Der in Fig. 2 ausschnittsweise dargesteiite 
Sortierstrang umfaBt zwei hinterelnander geschaltete 
Sortierer 4. Jeder Sortierer 4 weist ein Forderband 25 
mit einer Erkennungseinrichtung 26 und einer pneuma- 
tischen Austragsvorrichtung 27 auf. Die Erkennungs- 
einrichtungen 26 sind jeweils im Endbereich an dem 
stromabwSrts liegenden Ende oberhalb des Forderban- 
des 25 auf die die Abfallobjekte aufnehmenden Forder- 
flSchen 28 bzw. 29 blickend angeordnet. 

Oberhalb des Forderbandes 25 des zweiten, dem er- 
sten Sortierer 4 nachgeschalteten Sortierers.4 ist ein 
Aufnahmeband30 zur Aufnahme und Beforderung aus- 
sortierter Abfallobjekte quer zur Forderrichtung ange- 
ordnet. Zwischen der Forderflache 28 des ersten F6r- 
derbandes 25 und der Forderflache 29 des nachge- 
schalteten Forderbandes 25 ist ein Abstand von 250 
mm vorgesehen. Die Forderflache 29 liegt in vertikaler 
Richtung unterhalb der Ebene der Forderflache 28. 

In dem zwischen den Ebenen der Fdrderflachen 28 und 
29 ausgebildeten Raum ist die Austragsvorrichtung 27 
in Richtung auf das Aufnahmeband 30 blasend ange- 
ordnet. 

[0029] Zum Sortieren eines Abfallgemisches wird der 
Abfall zunachst uber den SackaufreiBer 31 - sofern in 
Gebinden angel iefert - offen gelegt und in das erste 
Trommeisieb 1 gefahren und In die Grobfraktion mft Ab- 
fallobjekten in etwa groBer250 mm abgetrennt. Die ver- 
bleibende Fraktion wird mittels des Fe-Abscheiders 5 
von Fe-haltigen Abfallobjekten befreit, die in den Fe- 
Sammelbehalter 6 gelangen. 

Die nunmehr verbleibende Fraktion wird in dem zweiten 
Trommeisieb 2 in eine Feinfraktion in etwa klelner 130 
mm und in eine Mittelfraktion in etwa 130 bis 250 mm 
aufgespalten. 

[0030] Die Mittelfraktion gelangt in den Windsichter 3 
und wird in Schwergut und in Leichtgut aufgespalten. 
Das Leichtgut wird in dem Kombiabscheider 7 von Luft 
getrennt und anschIlieBend in der Hammermuhle 8 se- 
lektiv zerkleinert. Hierbei behalten elastische Abfallob- 
jekte vorteilhaft weitgehend ihre KorngroBe und warden 
sprodere Abfallobjekte In ihrer KorngrdBe reduziert, was 
eine spatere Abtrennung von Folien erleichtert. 

[0031] Das Schwergut aus Windsichter 3 gelangt zu 
dem ersten Sortierstrang und dem ersten Sortierer 4, 
welcher Getrinkekartons abtrennt. Der nach dem er- 
sten Sortierer 4 verbleibende Abfallstrom wird in einer 
ballistischen Kurve auf das Fdrderband 25 des zweiten 
Sortierers 4 ubergeben, wobei die einzelnen Abfallob- 
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jekte gewissermaBen auf dem Fordertand 25 gegen* 
uber Ihrer vortierigen Lage vorteilhaft neu vertelft war- 
den. Hierdurch wird as beispielsweise emnoglicht, bis- 
her verdeckte Getrdnkekartons fOr eine Erkennung erst 
sichtbarzu machen. 

Von dem zweiten Sortierer 4 warden dann GetrSnkekar- 
tons abgetrennt, die den ersten Sortierer 4 ggf. passiert 
haben. 

AnschlieBend gelangt das Abfallgemisch in den dritten 
Sortierer 4, von dem die PE-Schwergutfraktion aussor- 
tiert wird. Die aussortierte PE-Schwergutfraktion wird in 
dem Windsichter 11 von folienartigen Leichtstoffen be- 
freit, die in den PE-Behalter 22 gefordert warden. Die 
derart nachbehandelte PE-Schwergutfraktion wird dann 
In einen Bunker der Lesebuhne-ZBunkereinheit 9 gefor- 
dert. 

[0032] Danach gelangt das Abfallgemisch in den vier- 
ten Sortierer 4, von dem die PP-Schwergutfraktion aus- 
sortiert wird. Die aussortierte PP-SchwergutfraktIon 
wird in dem Windsichter 12 von folienartigen Leichtstof- 
fen befreit, die in den PP-Beh§lter23 gefordert we rden. 
Die derart nachbehandelte PP-Schwergutfraktion wird 
dann in einen Bunker der Lesebuhne-ZBunkereinheit 9 
gefordert. 

[0033] AnschlieBend wird von dem funften Sortierer 
4 die PET-Schwergutfraktion aussortiert und von dem 
Sortiergerat 13 mittels Durchiichterkennung waiter in 
transparentes und trubes PET aufgespaiten. Das trans- 
parente PET wird in einen Bunker der Lesebuhne-ZBun- 
kereinheit 9 und das trube PET In den Sammelbehalter 
24 transportiert. Anstelle der Sortierung mit Sortiergerat 
13 kann auch eine Windsichtung vorgesehen warden, 
die dann Leichtstoffe abtrennt und es bei einer Mi- 
schung aus transparentem und triibem bzw. gefarbtem 
PET belaBt. Anstelle einer Sortierung mit Sortiergerat 
13 Oder einer Windsichtung kann auch keine weitere 
Behandlung erfolgen und eine direkte thermische Ver- 
wertung der PET-Schwergutfraktion vorgenommen 
warden, 

[0034] Als letzter Sortierschritt In dem ersten Sor- 
tierstrang 1st dann in dem sechsten Sortierer 4 das Aus- 
sortieren von PPK (Papier, Pappe, Kartonagen) vorge- 
sehen. Die aussortierte PPK-Schwergutfraktion wird 
dann in dem NE-Abschelder 14 von NEhaltigen Abfall- 
objekten befreit und gelangt dann in einen Bunker der 
LesebuhneZBunkereinheit 9. 

[0035] Nach dem Durchlaufen der sechs Sortierer 4 
gelangt dann das verbleibende Abfallgemisch uber den 
NE-Abscheider 15 zusammen mit dem nach dem zwei- 
ten Sortierstrang und dem NE-Abscheider 18 verblei- 
benden Abfallgemisch In den Sortierer 19, der Misch- 
kunststoffe wie PS, PP, PU, PVC, PET u. a. aussortiert, 
die von den vorgeschalteten Sortierem 4 nlcht abge- 
trennt wurden. 

[0036] Die aus dem zweiten Trommelsieb 2 stam- 
mende Feinfraktion wird zu dem ersten Sortierer 4 des 
zweiten Sortierstranges gefdrdert. Von dem ersten Sor- 
tierer 4 wird die PE-Sortierfraktion aussortiert und in 



dem Sieb 1 6 von kleinteiligen Storstoffen befreit. Die ge- 
siebte PE-SortierfraktIon wird dann in den Windsichter 
11 geleitet und dort zusammen mit der PE-Schwergut- 
fraktion des ersten Sortierstranges gesichtet und von fo- 
5 lienartigen Leichtstoffen befreit. 

[0037] Nach Durchlaufen des ersten Sortierers 4 ge- 
langt dann die Feinfraktion in den zweiten Sortierer 4, 
von dem die PP-Sortierfraktion aussortiert wird. Die 
aussortierte PP-SortierfraktIon wird anschlieBend in 
Sieb 17 von kleinteiligen Storstoffen befreit und in den 
Windsichter 12 geleitet und dort zusammen mit der 
PP-Schwergutfraktion des ersten Sortierstranges ge- 
sichtet und von folienartigen Leichtstoffen befreit. 
[0038] Bei den vorgenannten Sortiervorgangen war- 
den die Abfallobjekte von einem Sortierer 4 auf einen 
nachgeschalteten Sortierer 4 auf eine bestimmte Art 
und Weise ubergeben, die es erlaubt, relativ kurz bau- 
ende Sortierkaskaden vorzusehen und trotzdem die 
einzeinen Abfallobjekte quasi in Ruhelage an den Er- 
kennungseinrichtungen 26 auf den Forderbandern 25 
vorbeizufuhren. 

[0039] Hierbei warden die mittels NIR undZoder Bil- 
derkennung erkannten Abfallobjekte von der jeweiligen 
Austragsvorrichtung 27 angeblasen und in flachem Bo- 
gen auf die jeweiligen AufnahmebSnder 30 geschos- 
sen. Die nicht als zu einer Schwergut- Oder Sortierfrak- 
tlon gehorend erkannten Abfallobjekte warden in einem 
flachen Bogen von der einen Forderflache 28 auf die 
jeweils nachgeschaltete Forderflache 29 abgeworfen, 
so daB sle relativ kurzfristig wieder eine Ruhelage be- 
zogen auf das Forderband 25 einnehmen. Auf diese 
Weise lessen sich relativ kurze Vorlaufl&ngen der F6r- 
derbander 25 bis zu den Erkennungseinrichtungen 26 
errelchen und damit auch ein nachtraglicher EInbau der- 
artiger Sortierkaskaden in vorhandene Sortieraniagen 
realisieren. 

Mit Fordergeschwindigkeiten der Forderbander 25 von 
In etwa 1 ,5 bis 3 mZsec., bevorzugt 1 ,8 bis 2,6 mZsec. 
warden besonders gunstige ballistische Flugbahnen 
der Abfallobjekte bei deren Obergabe auf ein nachge- 
schaitetes Forderband erreicht. 

[0040] In einer besonders vorteilhaften Ausgestal- 
tung der Einrichtung 1st das jeweilige einem Sortierer 4 
zugeordnete Aufnahmeband 30 in etwa auf Hohe Oder 
in geringem Abstand von etwa 1 00 mm oberhalb bis 50 
mm unterhalb der Ebene der jeweils vorgeschalteten 
Forderflache 28 angeordnet. 

[0041] Zur Aufnahme der mittels der Sortierer 4 aus- 
sortierten und durch Sichtung bzw. Siebung nachbe- 
handelten Schwergut- und Sortierfraktionen konnen 
auch elnfache Bunker und BehSIter vorgesehen war- 
den. Bei dem vorstehend beschriebenen Ausfuhrungs- 
belsplel 1st die Lesebuhne-ZBunkereinheit 9 mit derarti- 
gen Bunkern ausgestattet. Aufgrund der automatischen 
Sortierung spieit ein manuelles Sortieren an einer Le- 
sebuhne fur die vortiegende Erfindung nur eine unter- 
geordnete Rolle, In der Weise, daB lediglich eine Nach- 
kontrolle ermoglicht wird. 
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[0042] In Abwandlung des vorstehend beschriebenen 
Ausfuhrungsbelspiels kann das SortlergerSt 13 auch 
zusatzlich Oder alternatlv zur Durchlichterkennung mit 
elnem System zur Formerkennung der PET-Abfallobjek- 
te ausgestattet sein. 

FernerkannanstellederSortlerungderPET-Schwergut- 
fraktion in trtibes und transparentes PET auch eine Sor- 
tierung nach Formgebung, wie nach Flaschen, Schalen 
usw. und/oder Farbe vorgesehen werden. 

Zurfeineren Sortlerung der Feinfraktion und Schaffung 
weiterer Wertstoffe konnen den Sortiercrn 4 fur die PE- 
und PP-Sortierfraktionen des zweiten Sortierstranges 
weitere Sortierer 4 nachgeschattet werden, die bei> 
spieiswetse PS, Getrankekartons u. a. aussortieren. 



PatentansprUche 

1. Verfahren zum Sortieren eines Abfailgemisches, 
bei dem das Abfaligemisch mitteis Sieben zur Auf- 
trennung In eine Grobfraktion, eine Mittelfraktion 
und eine Feinfraktion aufgespalten wird, die Mittei- 
fraktion mitteis Windsichten in Leichtgut und in 
Schwergut aufgetrennt und in einem ersten Strang 
das Schwergut in Schwergutfraktionen und in ei- 
nem zweiten Strang die Feinfraktion in Sortierfrak- 
tionen sortiert werden, dadurch gekennzelchnet, 
daB aus dem Schwergut stufenweise nacheinander 
anfangs die Schwergutfraktionen Getrankekartons, 
PE, PP, PET und zuletztdie Schwergutfraktion PPK 
und Mischkunststoffe und aus der Feinfraktion stu- 
fenweise nacheinander PE und PP mitteis automa- 
tischer strangweise hintereinander geschaiteter 
Sortierer aussortlert werden, wobei nicht aussor- 
tierte Abfaiiobjekte des Schwergutes und der Fein- 
fraktion von dem jeweiligen Sortierer auf einen 
nachgeschalteten Sortierer mit einer Faiihohe von 
50 bis 450 mm abgeworfen werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Abfaiigemisch mit einer ersten 
SiebiochgroBe im Bereich von 1 80 bis 320 mm und 
einer zweiten SiebiochgroBe im Bereich von 80 bis 
1 60 mm aufgespalten wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Abfaiiobjekte der Schwer- 
gutfraktionen und der Sortierfraktionen mitteis 
NIR-Spektroskopie und/oder Bilderkennung identi- 
fiziert und mitteis pneumatischer Austragung in den 
Sortierem aussortlert werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzelchnet, daB die Abfaiiobjekte der 
Schwergutfraktionen PE und PP zur Abscheidung 
von folienartigen Leichtstoffen In Sichtern gesichtet 
und ggf. anschlieBend zur Abscheidung von feintei- 
llgen Storstoffen in Sieben gesiebt werden. 



5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Abfaiiobjekte der 
Sortierfraktionen PE und PP zunachst zur Abschei- 
dung von kieinteiligen Feingut in weiteren Sieben 

5 gesiebt und anschlieBend zur Abscheidung von 
Leichtstoffen in Sichtern gesichtet werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 und 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB materialgleiche Sortierfraktio- 

10 nen und Schwergutfraktionen gemeinsam in Jeweils 
einen Sichter geleitet werden. 

7. Einrichtung zum Sortieren eines Abfailgemisches 
mit einer Siebstufe (1, 2) zur Aufspaltung des Ab- 

is fallgemisches in eine Grobfraktion, eine Mittelfrak- 
tion und eine Feinfraktion, einem WIndsichter (3) 
zur Auftrennung der Mittelfraktion in Leichtgut und 
in Schwergut und hintereinander geschatteten Sor- 
tieren (4) zum Aussortieren von Schwergutfraktio- 
20 nen aus dem Schwergut und hintereinander ge- 
schalteten Sortierem (4) zum Aussortieren von Sor- 
tierfraktionen aus der Feinfraktion, wobei jeder Sor- 
tierer (4) ein Fdrderband (25), eine Erkennungsein- 
richtung (26) und eine Austragsvorrichtung (27) 
25 aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen 
der die Abfaiiobjekte aufnehmenden Fdrderflache 
(28) eines Fdrderbandes (25) und der die Abfaiiob- 
jekte aufnehmenden Forderflache (29) des nachge- 
schalteten Fdrderbandes (25) ein vertikaler Ab- 
30 stand von 50 bis 450 mm vorgesehen 1st. 

8. Einrichtung nach Anspmch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Siebstufe durch ein erstes Trom- 
melsieb (1 ) mit einer SiebiochgroBe im Bereich von 

35 1 80 bis 320 mm und einem diesem nachgeschalte- 

ten zweiten Trommelsieb (2) mit einer Siebiochgro- 
Be im Bereich von 80 bis 1 60 mm ausgebildet 1st. 

9. Einrichtung nach Anspruch 7 Oder 8, dadurch ge- 
^0 kennzelchnet, daB die Erkennungseinrichtungen 

(26) mit Mittein zur Nahinfrarotdetektion und/oder 
Bilderkennung versehen 1st. 

10. Einrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 9, da- 
<5 durch gekennzeichnet, daB den Sortierem (4) zur 

Abscheidung von folienartigen Leichtstoffen zumin- 
dest teilweise Sichter (11,12) nachgeschattet sind. 

1 1 . Einrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 1 0, da- 
50 durch gekennzeichnet, daB den Sortierem (4) zur 

Abscheidung von feinteiligen Ineitstoffen zumin- 
dest teilweise Siebe (16, 17) nachgeschattet sind. 



55 Claims 

1 . Method for sorting a mixture of waste in which the 
mixture of waste is screened to divide it into a 
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coarse fraction, a medium-sized fraction and a fine one after the other to separate out sorting fractions 

fraction, the medium-sized fraction is divided into from the fine fraction, whereby each sorter (4) has 

lightweight and heavy materials by pneumatic a conveyor belt (25), a detection device (26) and a 

sifters and in a first lane the heavy material Is divid- discharge device (27), characterised In that a ver- 



ed into heavy material fractions and in a second 
lane the fine fraction is divided into sorting fractions, 
characterised In that first of all the heavy material 
fractions drinks cartons, PE, PP, PET and lastly the 
heavy material fraction PPK and mixed plastics are 
separated out in steps one after another from the 
heavy material and PE and PP from the fine fraction 
in steps one after another using automatic sorters 
arranged in a lane one behind the other, waste 
items from the heavy material and the fine fraction 
which have not been separated out being ejected 
by the respective sorter to a subsequent one with a 
drop of 50 to 450 mm. 

2. Method according to claim 1 , characterised in that 
the waste mixture is split by a first screen perfora- 
tion size In the range from 180 to 320 mm and a 
second screen perforation size in the range from 80 
to 160 mm. 

3. Method according to claim 1 or 2, characterised in 
that the items of waste in the heavy material frac- 
tions and the sorted fractions are identified by 
means of NIR-spectroscopy and/or image recogni- 
tion and separated out by pneumatic discharge into 
the sorters. 

4. Method according to one of claims 1 to 3, charac- 
terised In that the items of waste in the heavy ma- 
terial fractions PE and PP are sifted in sifters to sep- 
arate out film-type lightweight materials and then 
optionally screened through perforated sheets to 
separate out fine particle impurities. 

5. Method according to one of claims 1 to 4, charac- 
terised In that the items of waste from the sorting 
fractions PE and PP are screened through further 
perforated sheets to separate out small particle fine 
material and then sifted In sifters to separate out 
lightweight materials. 

6. Method according to claim 4 and 5, characterised 
In that sorting fractions and heavy material frac- 
tions containing the same material are routed to- 
gether in one sifter respectively. 

7. Device for sorting a mixture of waste with a screen- 
ing stage (1 , 2) for splitting the mixture of waste into 
a coarse fraction, a medium-sized fraction and a 
fine fraction, a pneumatic sifter (3) to divide the me- 
dium-sized fraction into lightweight material and 
heavy material and sorters (4) arranged one after 
the other to separate out heavy material fractions 
from the heavy material and sorters (4) arranged 



5 tical distance of 50 to 450 mm is provided between 
the conveying surface (28) of a conveyor belt (25) 
holding the items of waste and the conveying sur- 
face (29) of the next conveyor belt (25) holding the 
items of waste. 

10 

8. Device according to claim 7, characterised in that 
the screening stage takes the form of a first screen- 
ing drum (1 ) with a perforation size in the range from 
180 to 320 mm and a second screening drum (2) 

IS following this with a perforation size In the range 
from 80 to 160 mm. 

9. Device according to claim 7 or 8, characterised in 
that the detection devices (26) are provided with 

20 means for near infra-red detection and/or image de- 
tection. 

10. Device according to one of claims 7 to 9, charac- 
terised in that the sorters (4) for separating out 

25 film-type lightweight materials are followed at least 
partially by sifters (11 ,12). 

11. Device according to one of ciaims 7 to 10, charac- 
terised In that the sorters (4) for separating out 

30 very fine particle inert substances are followed at 
least partially by screens (16, 17). 



RevendIcations 

35 

1. Proc6d6 de triage d'un melange de d^chets dans 
lequet le melange de d^chets est subdivis6 par ta- 
misage dans ie but d'obtenir une separation en une 
fraction grossi^re, une fraction moyenne et une 
40 fraction fine, la fraction moyenne etant s§paree en 
un produit leger et en un produit lourd en utilisant 
des separateurs pneumatiques, et le produit lourd 
etant trie en des fractions de produit lourd dans un 
premier tron^on, et la fraction fine etanttriea en des 
45 fractions triees dans un deuxieme tron 9 on, carac- 
terise en ce que d partir du produit lourd, on separe 
paretapes, I'uneapres i'autre, initialement ies frac- 
tions de produit lourd, Ies cartons e boisson, ies PE, 
PP, PET et, enfin, la fraction de produit lourd formee 
50 de matiere synthetique k base de PP et de matieres 

synthetiques meiangees, et e partir de la fraction 
fine, on effectue un tri par etapes, I'une apres 
I’autre, pour eiimlner PE et PP, en utilisant des 
trieurs automatiques instaii^s I'un deni^re I'autre 
55 par tron^ons, de sorte que Ies objets de d^chet non 
4limin6s par triage du produit lourd et de la fraction 
fine soient 6]ect6s par le trieur respectif sur un trieur 
aval avec une hauteur de chute de 50 d 450 mm. 
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2. Proc6d6 selon la revendicatlon 1 , caracterise en 
ce que le melange de d^chets est subdivis^ en utl> 
lisant une premiere taille de trous de tamis dans la 
fourchette de 1 80 & 320 mm et une deuxl^me taille 
de trous de tamis dans la plage de 80 d 1 60 mm. 

3. Proc6d6 selon la revendicatlon 1 ou 2, caracterise 
en ce que les objets de d^chets des fractions de 
produit lourd et des fractions tribes sont identifies 
en utllisant une spectroscopie NIR ou une identifi- 
cation d'image et sont eilmines par triage, dans les 
trieurs, en utilisant une expulsion pneumatique. 

4. Procede selon I'une des reven dications 1 k 3, ca- 
racterise en ce que les objets de d^chets des frac- 
tions de produit lourd en PE et PP sont s6par6s 
dans des separateurs pneumatiques pours6parer 
les substances l§g6res du genre en feullle et, le cas 
6ch^ant, sont ensuite tamis6s dans des tamis pour 
s^parer des substances parasites flnalement divi- 
s6es. 

5. Proc6d6 selon I'une des reven dications 1 k 4, ca- 
racterise en ce que les objets de d^chets des frac- 
tions tribes que sont PE et PP sont d'abord tamls6s 
dans d’autres tamis pour s§parer le produit fin en 
petits morceaux et sont ensufte sdpar^s dans des 
s^parateurs pneumatiques pour s6parer les subs- 
tances l^g^res. 

6. Proc6d6 selon les revendications 4 et 5, caracteri- 
se en ce que !es fractions tribes et les fractions de 
produit lourd form6es des m§mes mat6riaux sont 
dingoes conjointement, cheque fois dans un s6pa- 
rateur pneumatique. 

7. Dispositif de tri d'un melange de d^chets, avec un 
6tage de tamisage (1,2) pour la subdivision du me- 
lange de d6chets en une fraction grossi^re, une 
fraction moyenne et une fraction fine, un s6parateur 
pneumatique (3) pour s^parer la fraction moyenne 
en produit I6ger et en produit lourd, et des trieurs 
(4) install§s I'un denifere I'autre, pour 61iminer par 
triage les fractions de produit lourd depuis le produit 
lourd, et des trieurs (4) install^s I'un derrl^re i'autre 
pour 6llmlner par triage des fractions tribes issues 
de la fraction fine, cheque trieur (4) pr§sentant une 
bande transporteuse (25), un dispositif d'ldentifica- 
tion (26) et un dispositif d'expulsion (27), caracte- 
rise en ce que, entre la face de transport (28) d'une 
bande transporteuse (25) supportant les objets de 
d6chet et la face de transport (29) de la bande trans- 
porteuse (25) instance en aval qui revolt les objets 
de d6chet, est pr6vu un espacement vertical de 50 
k 450 mm. 

8. Dispositif selon la revendicatlon 7, caract6rls6 en 
ce que un §tage de tamisage est form^ par un pre- 



mier tamis en forme de tambour (1 ) ayant une taille 
de trous dans la fourchette de 180 ^ 320 mm et, 
install^ en aval de celul-ci, un deuxi^me tamis en 
forme de tambour (2) ayant une talile de trous de 

5 tamis dans la fourchette de 80 6 160 mm. 

9. Dispositif selon la revendicatlon 7 ou 8, caracterise 
en ce que les dispositifs d'Identificatlon (26) sont 
munis de moyens permettant la detection aux infra- 

10 rouges proches et/ou I' identification d'images. 

10. Dispositif selon Tune des revendications 7 ^ 9, ca- 
racterise en ce que au moins en partle des s6pa- 
rateurs (11, 12) sont install^s en aval des s^para- 

15 teurs (4) pr^vus pour la separation des substances 
leg^res du genre en feuille. 

1 1 . Dispositif selon Tune des revendications 7 e 1 0, ca- 
racterise en ce que au moins en partie des tamis 

20 (1 6, 1 7) sont instalies en aval des trieurs (4) pour 

effectuer (a separation des substances inertes en 
petits morceaux. 
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